Recs*d-Display Form 



http://westbrs:8002ftin/gat^ 65 



□ j Generate Collection 



L6: Entry 92 of 165 



File: DWPI 



May 7, 1992 



DERWENT -ACC- NO: 1992-227696 
DERWENT -WEEK : 199228 

COPYRIGHT 2003 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Automated prodn. of veal olives 
shaped, economical prod. 

INVENTOR: PETITBOUT, J P 



- by chilling and moulding to give regularly 



PATENT -ASSIGNEE: 

ASSIGNEE 

PET I BOUT SA 



CODE 
PETIN 



PRIORITY-DATA: 1 99 0FR- 0013 675 (November 5, 1990) 



PATENT -FAMILY: 
PUB-rp 

FR 2668682 Al 



PUB -DATE 
May 7, 1992 



LANGUAGE PAGES MAIN- IPC 

011 A22C007/00 



APPLICATION-DATA: 
PUB -NO APPL-DATE 
FR 2668682A1 November 5, 1990 



APPL-NO 
1990FR-0013675 



DESCRIPTOR 



INT-CL (IPC) : A22C 7/00 



ABSTRACTED- PUB -NO: FR 2 668 682A 
BASIC- ABSTRACT: 

A slice of meat is wrapped around the stuffing, then frozen to a temp, of -15 to -3 0 
deg. C on the outside and 5 to -10 deg.C in the centre. This is placed in a mould 
and compressed to the required shape between two dies. The lower die pushes the 
shaped meat out of the mould so it can be tied in shape with threads, which sit in 
grooves which have been moulded i n the mea t. 

The two dies are situated above and below the mould and move up and down as required 
during the cycle of operation, controlled by the action of rods on gude rails, for 
example . 

USE/ADVANTAGE - Industrial production of stuffed meat prods, notably veal olives. 
Economical volume prodn. of regularly sized and shaped products. 

CHOSEN -DRAWING : Dwg .0/4 

TITLE-TERMS: AUTOMATIC PRODUCE VEAL- OLIVE CHILL MOULD REGULAR SHAPE ECONOMY PRODUCT 
DERWENT -CLASS: D12 
CPI -CODES: D02-A01; 



SECONDARY-ACC-NO : 



lof2 



6/6/03 1:15 PM 



Q§) REPUBUQ UE FRA NQAISE 

INST1TUT NATIONAL 
DE LA PROPRIETE INDUSTRIELLE 



PARIS 



@ N° de publlcatl n: 

(ft n'uUDser que pour les 
commandes de reproduction) 

t)N°d' nregistrement nati nal 



2 668 682 
90 13675 



1)lntCI 8 :A22C7/00 



DEMANDE DE BREVET D'INVENTION 



A1 



(tT) Demandeur(s) : PETtBOUT (Soc&te Anonyme) (SA.) 
— FR. 



Datede depot : 05.11.90. 
@Priorite: 



© 



&3) Data de la mlso a disposition du public da la 
w demando : 07.05.92 BuUetin 92/19. 



Uste des documents cites dans le rapport da 
recherche : So reporter d la fin du present fascicule. 



(go) References a d'autres documents nationaux 



lnventeur(s) : Petflbout Jean-Pierre. 



3) Trtulaire(s) : 



© 



Mandataire : Cabinet Malemont 



(m) Precede pour la fabrication de paupiettes et moule pour la mlse en ceuvre de ce proc6d6. 



{57) Le precede de fabrication de paupiettes consists sue- 
rcssivement, pour chaque paupiette, a disposer une tran- 
che de viande autour cf une boutette de farce ou de chair, a 
congeler I'ebauche de paupiette ainsi obtenue, a modifier 
la configuration de celle-ci en la comprirnant dans un moule 
comportant une cavrte dont la forme correspond a la forme 
ideale d'une paupiette, et a ficeler hors du moule la pau- 
piette ainsi obtenue. 

Quant au moule, fl comprend une matrice (1) pourvue 
d'un canal (2) et deux poincons (3,4) s'etendant coaxiale- 
ment avec le canal, de part et d'autre de la matrice, le pre- 
mier poincon (3) faisant saillie en permanence dans le ca- 
nal (2) tandis que le second (4) est deplacable axiaJement 
entre une position inactive dans laquelle 3 est eloigne de la 
matrice (1) et une position active dans laquelle i fait saillie 
dans le canal (2) et delimrte la cavite avec ladite matrice et 
ledrt premier poincon. 
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Proced§ pour la fabrication de paupiettes et moule pour la mise en 
oeuvre de ce precede 

La presente invention conceme un precede et un moule pour la 
fabrication de paupiettes. 

Les paupiettes de fabrication Indus trielle sont d'un prix de 
revient relativement elev6 car el les doivent encore actuellement §tre 
5 realisees manuellement par un personnel nombreux et qualifie. 

Elles ont en outre des formes irrfcgulieres qui ne donnent pas 
pleinement satisfaction aux consommateurs . 

La presente invention se propose plus particulidrement de 
remedier a ces problemes et, pour ce faire, elle a pour objet tin 
10 proced§ de fabrication de paupiettes, qui se caracterise en ce qu'il 
consiste successivement , pour chaque paupiette, a disposer une tranche 
de viande autour d'une boulette de farce ou de chair, a congeler 
l'§bauche de paupiette ainsi obtenue, et & modifier la configuration de 
celle-ci en la comprimant dans un motile comportant une cavity dont la 
15 forme correspond a la forme ideale d'une paupiette. 

Ce proc6d6 permet d'automatlser en grande par tie la fabrication 
des paupiettes et par consequent d'abaisser le prix de revient de ces 
dernidres. 11 permet en outre la production de paupiettes 
rigoureusement identiques et r€pondant ainsi aux exigences actuelles 
20 des consommateurs* 

Si l f on souhaite fabriquer des paupiettes pourvues de ficelle, 
le procede selon l v invention peut comporter une etape supplementaire 
consistant, apres l r etape de compression, a ficeler hors du moule la 
paupiette obtenue. 

25 Pour que la deformation dans le moule de l'ebanche de paupiette 

congelee puisse de derouler dans les meilleurs conditions, il est 
preferable que celle-ci soit a une temperature de l'ordre de -15 & 
-30° C en surface et de +5 & -10° C & coeur. 

La presente invention a 6galement pour objet un moule 

30 permet tant la mise en oeuvre du proc£de ci-dessus, ce moule comprenant 
une matrice pourvue d'un canal et deux poingons s 1 etendant coaxialement 
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avec le canal, de part et d* autre de la matrice, le premier poingon 
faisant sail lie en permanence dans le canal tandis que le second est 
deplagable axialement entre une position inactive dans laquelle il est 
eloigne de la matrice et une position active dans laquelle il fait 

5 saillie dans le canal et delimite la cavite avec ladite matrice et 
ledit premier poingon. 

Avantageusement , la surface latSrale du canal et les surfaces 
en regard des poingons comportent des saillies situ6es dans le 
prolongement les vines des autres pour local iser les emplacements des 

10 ficelles destinees a §tre mises en place autour de la paupiette. 

On congoit aisement que 1' operation de ficelage ulterieure 
pourra ainsi etre renin see plus facilement. 

Selon un mode de realisation prefere, la matrice et les 
poingons sont disposes ver ticalement , le premier poingon etant 

15 deplagable entre une position basse de formage dans laquelle il se 
trouve lorsque le second poingon est dans sa position active et une 
position haute d 1 ejection dans laquelle il se trouve lorsque le second 
poingon est dans sa position inactive* 

Selon ce mode de realisation particulier, le premier poingon 

20 est porte par une tige munie & son extremite libre d'un galet de 
roulement deplagable le long d'une piste de guidage lors d'un 
emplacement relatif entre cette demiere et 1* ensemble matrice-premier 
poingon, la piste de guidage ay ant une configuration appropriee pour 
permettre le emplacement du premier poingon entre ses positions basse 

25 et haute lors du deplacement relatif pr§cit§. 

Un mode d' execution de la presente invention sera decrit ci- 
apres & titre d'exemple nullement limitatif en reference aux dessins 
annexes da ^ s les quels : 

- la figure 1 est une vue en coupe schematique d'un moule 
30 conforme a 1' invention ; 

- la figure 2 est une vue selon la ligne II-II de la figure 1 ; 

- la figure 3 est une vue de dessus d'une paupiette obtenue par 
la mise en oeuvre du procede selon 1* invention ; et 

- la figure 4 est une vue en coupe schematique illustrant les 
35 differentes positions des poingons depuis 1* introduction d'une ebauche 
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3 

de paupi tte congelee dans le moule jusqu*& Injection de la paupiette 
de forme id&ale. 

Le moule selon 1 1 Invention comprend une matrice 1 pourvue d'un 
canal 2 la traversant verticalement f un poingon inferieur 3 situ§ dans 

5 le canal, et un poincon sup£rieur 4 d^plagable au-dessus du poingon 
inferieur, entre une position inactive (visible sur la figure 1) dans 
laquelle il est eloign^ de la matrice et une position active (visible 
en C sur la figure 4) dans laquelle il fait sai 11 1 e dans le canal. 

Comme le montre clairement la figure 2, le canal 2 a une 

10 section de forme generale rectangulaire et comporte deux sail lies 5 sur 
chacune de ses faces longitudinal es et une saillie 6 sur chacune de ses 
faces transversales, ces saillies s ' etendant parallelement k l'axe 
longitudinal du canal et se faisant face deux & deux. 

Comme le montre par ailleurs la figure 1, les poingons 3 et 4 

15 portent sur leur face en regard une saillie longitudinale 7, 
respectivement 8, situ§e dans le plan des saillies 6, et deux saillies 
transversales 9, respectivement 10, situees quant k elles dans les 
plans d&Limit&s par les saillies 5 qui se font face. 

Le poincon inf&rieur 3 est deplagable dans le canal 2 entre une 

20 position basse de formage (visible sur la figure 1) dans laquelle il se 
trouve lorsque le poingon sup&rieur 4 est dans sa position active et 
une position haute d'§jection (visible en D sur la figure 4) dans 
laquelle il se trouve lorsque le second poingon est dans position 
inactive. 

25 La matrice 1 delimite, avec le poingon inferieur 3 et le 

poingon superieur 4, lorsque ceux-ci sont respectivement en position 
basse et en position active, une cavite dont la forme correspond k la 
forme ideale d'une paupiette. One telle cavite est representee 
schematiquement en C sur la figure 4. 

30 Pour 6tre complet, on precisera que le poingon superieur 4 est 

deplagable entre ses positions active et inactive d'une mani&re connue 
en soi, par exemple par un v§rin qui n*est pas represents sur les 
dessins. 

Le moule qui vient d'Stre decrit a §t6 mis au point pour mettre 
35 en oeuvre le proc6d6 de fabrication de paupi ttes conf rme k 
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l f invention. 

Pour chaque paupiette, ce pro cede cons is te tout d'abord a 
disposer une tranche de viande autour d'une boulette de farce ou de 
chair, puis a congeler l'Sbauche de paupiette ainsi obtenue de fagon a 
5 ce que la tempSrature de celle-ci soit de l ? ordre de -15 a -30 5 C en 
surface et de +5 & -10° C a coeur. 

Le poingon infSrieur 3 Stant dans une position intermediaire 
entre ses positions haute et basse, on depose 1 1 ebauche de paupiette 
congelSe sur la face superieure de ce poingon , comme reprSsentS en A 
10 sur la figure 4. On deplace ensuite le poingon inferieur 3 dans sa 
position basse de formage tout en introduisant l'Sbauche de paupiette 
congel§e dans le canal 2 de la matrice 1 & l'aide d'un piston 11 de 
forme appropriee, comme represents en B sur la figure 4* 

AprSs avoir extrait le piston 11 hors du canal 2, on dSplace le 
15 poingon supSrieur 4 dans sa position active, comme represents en C sur 
la figure 4, afin de comprimer l'Sbauche de paupiette congel&e et de 
donner a celle-ci la forme idSale d'une paupiette* 

On ram&ne le poingon supSrieur 4 dans sa position inactive et 
l'on dSplace le poingon infSrieur 3 de sa position basse de formage a 
20 sa position haute d'Sjection, comme represents en D sur la figure 4. 

U suffit main tenant d'enlever la paupiette reposant sur le 
poingon infSrieur 3 et de disposer, comme represents sur la figure 3» 
trois ficelles 12,13,14 au niveau des gorges mSnagSes dans l'Sbauche de 
paupiette congelSe par les sail Ties 5~10 de la matrice 1 et des 
25 poingons 3 et 4. 

Dans le mode de realisation reprSsentS sur les dessins, le 
poingon infSrieur 3 est ports par une tige verticale 15 munie a son 
extrSmitS infSrieure d'un galet de roulement 16 coopSrant avec une 
piste de guidage 17 ay ant une configuration appropriSe pour que le 
30 poingon infSrieur 3 puisse Stre dSplacS comme il convient, le moment 
voulu, entre ses positions basse, haute et intermediaire . 

Selon ce mode de realisation, la matrice 1 et le poingon 
supSrieur 4 sont dSplagables par rapport a la piste de guidage 17 . II 
va de soi cependant que celle-ci pourrait Stre dSplagable par rapport a 
35 la matrice 1 et au poingon supSrieur 4. 
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REVENDICATIONS 

1. Pro cede pour la fabrication de paupiettes, caracteris6 en ce 
qu'il cons is te successiyement ? pour chaque paupiette, A disposer- uue 
tranche de viande autour d'une boulette de farce ou de chair, k 
congeler 1 1 ebauche de paupiette ainsi obtenue, et k modifier la 

5 configuration de celle-ci en la comprimant dans un moule comportant una 
cavity dont la forme correspond k la forme ideale d'une paupiette, 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise en ce qu'il 
cons is te, apices l'etape de compression, k ficeler hors du moule la 
paupiette obtenue. 

10 3* Procede selon la revendication 1 ou 2, caracterise en ce 

qu'il consiste k congeler l f ebauche de paupiette de fagon k ce que sa 
temperature soit de l'ordre de -15 a -30* C en surface et de +5 k 
-10* C 4 coeur. 

4. Moule pour la mise en oeuvre du procede selon l'une 

15 quelconque des revend 1. cations 1 k 3t caracterise en ce qu f il comprend 
une matrice (1) pourvue d'un canal (2) et deux poincons (3 A) 
s'etendant coaxialement avec le canal, de part et d* autre de la 
matrice, le premier poincon (3) faisant saillie en permanence dans le 
canal (2)- tandis que le second (4) est deplacable axialement entre tine 

20 position inactive dans laquelle il est eloigne de la matrice (1) et une 
position active dans laquelle il fait saillie dans le canal (2) et 
delimite la cavite avec ladite matrice et ledit premier poincon ♦ 

5* Moule selon la revendication 4, caracterise en ce que la 
surface laterale du canal (2) et les surfaces en regard des 

25 poincons (3*4) comportent des sail lies situees dans le prolongement les 
unes des autres pour localiser les emplacements des ficelles (12-14) 
destinees k §tre mises en place autour de la paupiette . 

6. Moule selon la revendication 4 ou 5* caracterise en ce que 
la matrice (1) et les poingons (3.4) sont disposes verticalement, le 

30 premier poincon (3) etant deplacable entre une position basse de 
formage dans laquelle il se trouve lorsque le second poincon (4) est 
dans sa position active t une position haute d 1 ejection dans laquelle 
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il se trouve lorsque le second poingon (4) est dans sa position 
inactive. 

7. Moule selon la revendication 6, caract£ris§ en ce que le 
premier poingon (3) est port6 par une tige (15) munie & son extremite 

5 libre d'un galet de roulement (16) deplacable le long d'une piste de 
guidage (17) lors d'un deplacement relatif entre cette dernidre et 
1 ! ensemble matrice (1) -premier poingon (3), la piste de guidage ayant 
une configuration appropriee pour permettre le emplacement du premier 
poingon entre ses positions basse et haute lors du d§placement relatif 

10 pr6cit§. 
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